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TUBE SOUPLE MUNI D'UN COMPOSANT ELECTRONIQUE 
DOMAINE TECHNIQUE 

L'invention concerne des tubes souples en matl^re plastlque, plus 
particulierement des tubes dont on souhaite effectuer un suivl loglstlque. pour 
eux-m§mes et/ou pour les prodults qu'ils contiennent. 

L'invention trouve une application avantageuse non seulement dans le suivi 
loglstlque de ces tubes avant leur livraison aux clients conditionneurs mais 
6galement dans le sulvl des prodults qu'ils contiennent. ces derniers ayant en 
general une plus grande valeur que les tubes et 6tant exposes de ce fait d des 
actes de contrefagon. 

ETATDE LA TECHNIQUE 

Les tubes souples en matl§re plastiques peuvent d6j6 contenir une information 
introdulte par le fabricant de tube souples au monnent de la fabrication dudit 
tube. AinsI, la demande JP2003-1 65552 (LION Corp.) divulgue un tube souple 
muni - d proximite de la soudure finale - d'un code-barre ou d'un d§cor 
repr6sentant une marque enreglstree afin de detecter le nom du produit. 
L'Information peut etre si n^cessaire discrete, par exemple en effectuant 
I'impression d I'aide d'encres thermochromlques ou "s6curitalres", seulement 
d^celables sous I'effet d'un 6ctiauffement d'un rayonnement ultra-violet, etc.... 

De telles techniques n6cessitent la connaissance prealable des informations sur 
le produit au moment de la fabrication du tube. II n'est done pas possible de 
caracteriser un produit destln6 d Stre condltionn6 dans un tube standard, 
utilisable pour d'autres prodults. Par exemple. si on veut effectuer un decor en 
employant des encres UV, on peut le faire au cours de la fabrication du tube, 
soit sur le web pour les tubes lamlnes, soit sur le corps cylindrique extrude {tubes 
plastiques) avec les dispositifs d'Impresslon classlques. Mais, une fols le tube 
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rendu chez le client conditionneur, rinformation ne peut plus etre modifiee, d 
moins que celui-ci ne s'equipe de dispositifs d'impression coOteux. En pratique, ii 
est done difficile, voire impossible, de donner des informations suppl6mentaires, 
codees ou non, sur le tube une fois que celui-ci a ete fcbrique et livre au 
conditionneur. 

Une technique connue permettont de surmonter ce probleme consiste d 
imprimer une etiquette contenont rinformation voulue, codee ou non, et d la 
poser soit sur un suremballage qui regroupe les tubes souples livres au 
conditionneur (par exemple pour le contrSle des tubes), soit directement sur la 
jupe du tube souple (par exemple pour le suivi du produit contenu dans les 
tubes). Mais un probldme important est soulev6 par Temploi d'une etiquette: on 
peut trds facilement Tenlever et rompre oinsi le lien qui existait entre 
rinformation qu'elle comporte et le produit qu'elle est censee accompagner. 

La demande de brevet KR2003-025624 {ID TECK Co Ltd) divulgue un bouchon 
muni d'un circuit electronique sans contact qui permet, d Taide de dispositifs de 
lecture et d'ecriture d distance, d'empecher la contrefagon du produit 
contenu dans le recipient bouche par ce bouchon. Par son encombrement, un 
tel bouchon semble peu apte d boucher un tube souple de dimension 
standard (diametre de jupe typiquement compris entre 1 5 et 60 mm, diametre 
de goulot typiquement compris entre 5 et 15 mm). De plus, une fois le recipient 
ouvert, le bouchon peut facilement etre perdu ou echange. Ici encore, il y a 
risque de perte du lien entre rinformation et le produit auquel elle est associee. 

Le brevet EP 0 697 342 divulgue un tube souple muni d'un dispositif anti-vol, 
consistant en un element passif perturbateur de champ intercale entre les 
couches d'une structure multicouche inseree sur ledit tube souple (insert 
multicouche faisant transition entre la jupe et r^paule, opercule multicouche, 
etc.). 
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La demande de brevet allemand DE 102 18 417 (TUBEX) divulgue un distributeur 
compose d'un tube souple surmont§ d*une capsule-service mont§e de fagon 
sensiblement irreversible sur la tete du tube, ledit distributeur etant muni d'un 
module electronique de type transpondeur ou bande magnetique place, 
5 typiquement d I'aide d"un support faisant office d'etiquette, dans un endroit 
inaccessible de sa tete. 

La demanderesse s'est donne pour objectif de proposer un dispositif teclnnique 
permettant d'une part d'assurer le sulvi de la production des tubes, d*autre part 
10 d'offrir aux dients-condltionneurs la possibility de donner - apres fabrication du 
tube - des informations fiables, cod6es ou non, sur le prodult contenu dans le 
tube/ que celui-ci solt ou non muni d'une capsule-service et sans qu'il y ait 
risque de perdre lesdites informations tout au long de la vie du tube. 

15 OBJET DE L'INVENTION 

Un premier objet de Tinvention est une tete de tube souple en matiere 
plastique comprenant un orifice de distribution delimite par un bord et une 
epaule reliant ledit bord d une jupe souple, caracterisee en ce qu'elle 
20 comporte, fixe dans la masse de la matiere plastique constitutive de ladite 
tete, un module Electronique destine d 6changer sans contact Electrique des 
informations avec un dispositif de lecture ou de lecture/ecriture exterieur audit 
tube. 

25 Ledit composant electronique permet d'echanger des informations avec un 
dispositif exterieur comme ceux qui Equipent par exemple les cartes d 
memoire, en partlculier les composants electroniques de type RFID (Radio 
Frequency Identification), dont nous aliens d§tailler la description par la suite. 
Ces informations peuvent porter sur le tube lui-meme ou sur le produit contenu 

30 dans le tube. Comme le composant est fix§ dans la masse de la matiere 
plastique constitutive de la tete, il peut etre utilise d un stade pr6coce de la 
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fabrication et servir pour le suivi de la fabrication du tube, des la realisation de 
la tete, en indiquant par exemple les nnatieres plastiques utilisees, la structure 
de jupe utilisee, la presence d'additifs particuliers dans la matidre de la tete ou 
de la jupe, etc.... 

Une ifpis.Je tube realise et Iivr6 au conditionneur, le connposant electronique . 
peut etre 6gdlement utilise pour pemnettre la troQabllite du produit conditionne 
■{priglhe. de composants, Conditions de fabrication, de stockage avant 
prenaiere buve^ 

On peut 6galemeht penser a des connposants 6lectronlques autonomes par 
exemple munis d'une source d'^nergie propre et susceptibles de remplir des 
fonctlons dSclenchSes a partir d*une Information resultant de donnees traitees 
par ce nieme composant. Par exemple, ce composant pourraii d partir de la 
mesure programm6e ou pilotee ci distance d'un parametre relatif au produit ou 
au conditipnnement, declencher rdfRchage d'urie information sur ledit produit 
bu ledit conditidnnement sur Id jDoroi exterieure de remballqge, par exemple d 
I'aide d'un reactif colore, ou encore d'un ecran d diodes ou d cristaux liquides, 

La tete de tube possede un orifice de distribution et une jupe, Torifice de 
distribution etant d6limite par un bord relie d ladite jupe par une epaule. Le dit 
bord peut etre porte par la parol cylindrique d'un goulot destine d accueillir un 
bouchon, ledit goulot etant relie d la jupe par une §paule de forme generale 
sensiblement conique. Mais, comme dans la demande WO02/08079, la tete de 
tube peut etre demunie d'un goulot cylindrique, Torifice de distribution etant 
place par exemple sur la base d'une capsule surmontant ledit tube et rell6e a 
une coiffe par une charnldre. Dans un tel cas, ladite base relie le bord 
delimitant I'orifice d la jupe souple et joue egalement le r6le d'une 6paule, 
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Ladite tete de tube comprend ledit composant electronique, ce dernier etant 
avantageusennent place dans I'epalsseur de Tepaule ou dans celle de la 
coiffe, si cette dernlere existe. 

De preference, le bprd de rorlfice et T^pqule sbnt , au nnoins sur une portion de 
leur epalsseur, realises en One seule piede par moulage d'Une mSme rnatiere 
pidstique et le cbrhposdnt eiectrohique est fixe dans la nndsse de ladite matidre 
pldstiqu^l Celd perrVifei' tfm^^^^^ de 'redliser uile; epduje gyec cdntinuH^^^ 
parfait^ de ni^d^^ entre id jup^ et^i'orifice de distribution ddhi toute pu pdrtie 
. de- Tepdisseur de Iq dite 6pdulfe:et d'dutr'e pdrt de sirnpHfiissr.ld fdbrtcqti^ on 
evite Id 'realisation d'une pi4ce intermedidire contehant le composdnt, ?on 
transfert, spri assemblage puis son soudage au reste du tube. 

Un systeme RFID comprend d'une part un 6metteur-recepteur - qui controle le 
systdme d'acquisition et de communication des donn§es - relfe d une antenne 
ef d'autre part un composant RFID qui consiste en un transpondeur relie d une 
antenne, Le transpondeur est une. etiquette dldentificqtidn par radipfrequence 
prograrhm^e electroniquement pour emettre automatiquernent un signal en 
reponse ay signal d'interrogation qu'il regojt. L'antenne du composant RFID est 
un conducteur relie d Tetiquette. Elle regoit des signaux radio qui dctivent le 
transpondeur pour y 6crire ou lire des donnees L'antenne peut se presenter 
sous une grande varietes de forme. En general, elle se presente sous la forme 
de spires serigraphiees avec une encre conductrice sur un support en matidre 
plostique {typiquement une resine §poxy ou un polyester sature, par exemple 
du polybutylene terephtalote), sur lequel est 6galement fixe le transpondeur. 
Les spires peuvent Stre de forme globalement circulaire ou polygonale, 
typiquement carree ou rectangulaire. Dans ce dernier cas, lorsque la longueur 
est notablement superieure d la largeur, Tantenne prend une forme globale 
longiligne: nous Tappellerons par la suite "antenne lineaire" ou "antenne 
longiligne". Les raccords entre le transpondeur et les branches de Tontenne 



wo 2005/058718 



PCT/FR2004/003004 



-6- 

sont en general proteges par une couche d'une matiere plastique, en general 
une reslne 6poxy, formant une surepaisseur. 

De pr6f6rence, ledit composant electronique est plac§ au niveau de I'epaule 
5 du tube, dons la masse de la matidre piastique constitutive de la tete de fa?on 
6 6viter le contact de I'antenne et de I'etlquette avec le prodult que le tube 
est destin6 d contenir. II est fixe dans la masse, de pr6f§rence sans faire appel 5 
des matleres adh§slves. par exemple au cours du moulage par injection de la 
tete. Les conditions de mise en place du composant dans la cavlt6 du moule 
10 d'injection dependent de la forme d'antenne cholsle. Certalnes d'entre elles 
sont d6crltes dans les exemples present6s ci-apres. 

Un autre objet de I'inventlon est un proc6d6 de fabrication de t§tes de tubes 
souples caracterise en qu'on utilise un module electronique apte d §ctianger 

15 sans contact electrique des informations avec un dispositif de lecture ou de 
lecture/ecriture, typiquement un composant electronique de type RFID. en ce 
qu'on place ledit composant electronique (appele ci-apres egalement "puce") 
d I'intdrieur de la cavite du moule destine d realiser ladite tete puis en ce qu'on 
moule ladite tete, la matidre piastique s'ecoulant de telle sorte qu'elle 

20 emprisonne la puce, rendant ainsi indissociable I'ensemble tdte et puce. 

De preference, on effectuera un moulage par Injection de matiere piastique 
dans ladite cavit§ du moule. Un moulage par compression peut egalement 
§tre effectue si les composants §lectroniques utilises sont suffisamment solides 

25 pour pouvoir r6sister aux sollicitations m6caniques engendrees par ce type de 
mise en forme. Que le moulage se fosse par injection ou par compression, le 
composant est d6pos§ dans la cavlt6 du moule destin6 6 r6aliser ladite tete. 
Ce dernier comprend au moins deux parties mobiles I'une par rapport d I'autre: 
la matrice, dont I'empreinte d^finit la surface extdrieure de I'epaule et du 

30 goulot, et le poingon, dont la tete definit la surface Interieure de I'epaule et du 
goulot. Trds souvent, le goulot dolt presenter un filet de vissage sur sa parol 
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exterieure, ce qui impose d'utiliser une matrice elle-meme en plusieurs parties 
mobiles qui s'eloignent les unes des autres - par exemple d I'aide de 
deplacements rodiaux • pour f aciliter le demoulage de la partie filetee. 

Pour eviter tout risque d'incompatibilite chimique avec le produit destine d etre 
conditlonn6 par le tube, il est souhaitable de fixer ce composant sans I'aide 
d'adh§sif. II est souhaitable dans ce cas de trouver une configuration 
g§ometrique de puce et un emplacement dans la cavite de moulage tels que 
ladite puce n'ait pas tendance a se d^placer bu se d6former au cours du 
moulage. Les exemples donnes ci-apr6s montrent deux modes de realisation 
oO le composant 6lectronique supporte reparation de moulage par injection 
de matidre plastique sans deplacement ni deformation sensibles 

De preference, on depose ledit composant electronlque sur la surface conique 
convexe de la tete du poingon, le dispositif de moulage etant dispose de telle 
sorte que le poin?on se trouve sous la matrice. Le composant electronique 
peut etre ainsi amene au-dessus de la tete de poingon et depose par simple 
gravite. 

La matidre plastique utilis§e pour le moulage de la tete est la matiere plastique 
habituellement employee, d savoir typiquement du polyethylene haute- 
densit§, basse-densite ou moyenne densite. Le moulage par injection se fait de 
preference d une temperature comprise entre 240 et 250 °C. 

De fagon d ce que le composant ne soit pas en contact ni avec Texterieur, ni 
avec rinterieur du tube, on cholsit un composant d'epaisseur totale {support + 
surepaisseur formee par la couche protectrice des soudures) inferieure d 
400 microns. De la sorte, il n'est pas n6cessaire de modifier Tepaisseur habituelle 
de Tepaule d'un tube souple standard. 
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Les composants diectroniques proposes couramment dans le commerce sont 
realises avec des supports en resine thermodurcissable, de type epoxy, lis 
peuvent avoir toutes les dimensions possibles. Si les contraintes relatives d la 
portee de la reception des informations ne sont pas trop contraignantes, on 
peut utiliser directement des composants de faible encombrement du 
commerce, qui se trouveront "noy§s" dans la masse de la matiere plastique 
injectee. Toutefois, le positionnement precis de tels composants §lectroniques 
de faible encombrement peut poser probldme puisqu'il faut eviter remplol de 
matieres adhesives, permettant par exemple de fixer le composant en un 
endroit precis du moule. 

C'est pourquoi, 11 est apparu avantageux de choisir des composants de plus fort 
encombrement, b6n6ficiant de ce fait d'une meflleure port§e de reception 
des frequences. Ces composants electronlques doivent avoir un support 
capable de r^sister aux sollicitations m6canlques et thermiques engendrees 
par !a mati6re plastique en fusion au cours du moulage. La fixation du 
composant dans la matidre plastique de la tete peut etre purement 
mecanlque: on cherchera seulement d enchasser la peripherie du support 
dans la matiere plastique surmoulee autour dudit composant. La fixation du 
composant electronique peut etre egaiement r§allsee par soudure, auquel cas 
on utilisera un support constitue au moins partiellement d'un materiau 
compatible en fusion avec la matiere plastique de la tete. typiquement un 
polyettiylene haute densite ou un polypropylene. Un tel mat6riau peut recouvrir 
ledit support sous forme d'une couche exterieure. Cette couche ext^rieure 
peut recouvrir la partie antenne obtenue par sdrigraphie. Elle peut §galement 
recouvrir I'autre face du support. De pr§f§rence, le composant est mis en place 
dans I'emprelnte de I'un des outillages de moulage, ladlte couche exterieure 
en une matidre plastique compatible en fusion avec la matidre plastique de la 
tete etant placee au contact de la surface gravde de I'emprelnte de 
I'outillage de moulage. De la sorte la couche exterieure se trouve apres 
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moulage au contact du produit contenu d Tinterieur du tube souple et offre 
une barridre protectrice au composant diectronique. 

Dans une modalite preferee, le composant electronique possede un support 
avec une face en matidre thermoplastique et I'autre face, recouverte de 
I'antenne et ^galennent recouverte - en dehors de so peripherie - d'une 
matiere adhesive lui permettant d'adherer sur une bande de distribution. AInsi, 
avant nrjoulage, le composant est amen6 par defilement de la bande vers le 
moule, puis 11 est detach^ par simple pelage de la bande au droit de la cavit6 
de moulage. et descend - par gravity ou 6 1'aide d'une ventouse par exemple - 
dans la gravure du moule, la face en matiere thermoplastique reposant sur la 
surface grav6e du moule. Lors du moulage. la matidre plastique en fusion 
recouvre la face qui comporte I'antenne et la couche adhesive: comme la 
peripherie dudit composant n'est pas recouverte de ladite matiere adhesive, 
celul-ci se trouve enchass6 dans la tdte, intimement lie avec la matidre 
plastique de la t§te. 

Pour assurer une mise en place precise et repetable dudit composant dans le 
moule, sans recourir d I'emploi de mati^res adhesives, on choisit 
avantageusement un composant Electronique sur un support en forme de 
disque troue en son centre que Ton dispose autour de la protuberance du 
poingon qui sert d mettre en forme I'lnterieur du goulot. 

Une autre possibilit6. notamment lorsque le composant 6lectronique n'a pas la 
forme d'un disque trou6 en son centre (il peut par exemple prendre la forme 
d'un arc qui s'6tend sur 90*». 120" ou 180»), consiste d graver une encoche 
torique, d'6tendue angulaire I6g6rement superieure d celle du composant. sur 
la partie superieure du poln^on. De la sorte, I'encoche sert de logement qui 
guide et facillte la d§pose puis aide au maintien du composant avant le 
rapprochement de la matrice prealable d I'operation de moulage. Au cours du 
moulage proprement dit. I'empreinte constituee par I'encoche facillte 
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r^coulement de la matiere plastique sous ie support du composant, ce qui 
assure I'emprisonnement de sa peripherie. 



5 Un autre objet de I'inventlon est un tube souple comprenant une tete et une 
jupe souple, caracterise en que la tete comporte. de preference au niveau de 
I'epaule, un module §lectronlque apte 6 echianger sans contact ^lectrique 
des informations avec un dispositif de lecture ou de Iecture/6criture, 
typiquement un composant ^lectronlque de type RFID (Radio Frequency 

10 Identification). 

La t§te est soud6e 6 la jupe soit aprds avoir 6t6 moul6e, soit au coure du 
moulage. Dans ce dernier cas, on dit que la t§te est surmoul^e sur la jupe: 
I'apport calorifique provenant de la matiere plastique inject§e est suffisant pour 
15 fondre la matiere plastique de I'extremlte de la jupe qui est destin^e d etre 
fixee a ladite tdte. 

Pour surmouler la tSte de tube sur une jupe, on emmanche ladite jupe autour 
de la partie du moule appel§e poingon, en I'enfoncjant de telle sorte qu'une 

20 extremity de la jupe deborde et soit emprisonnee dans la cavite de moulage 
delimit§e par la tete du poingon et I'empreinte de la matrice. La matiere 
plastique - sous I'effet de I'injection ou sous celui de la compression - vient au 
contact de I'extremite de la jupe. Se trouvant d une temperature superieure a 
leurs points de ramollissement Vicat respectifs. les matidres plastlques de la t§te 

25 et de la jupe se soudent intimement entre elles sans autre apport de chaleur ou 
de matiere. Aprds un leger maintien sous pression (de I'ordre de quelques 
secondes) et refroldissement, la t§te est mouI§e dans les dimensions voulues et 
soudee fermement d la jupe. 

30 Un autre objet de I'inventlon est un proc§d6 pour fabrlquer un tube souple 
muni d'une t§te de tube dans lequel la tSte est surmoul§e sur I'extremlte de la 
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jupe, caracterise en ce qu'un module electronlque apte d echanger sans 
contact electrique des infornnations avec un dispositif de lecture ou de 
lecture/^criture, typiquement un composant electronlque de type RFID est 
plac6 sur la tdte du poln^on, en oppul centre I'extr^nr^it^ de jupe qui deborde 
dons la cavitd de moulage, 

Dans cette modality de I'lnvention. on utilise Textremit^ d^bordante de la jupe 
pour "caler" ledit composant Electronlque comportant un transpondeur et une 
antenne: celui-cl est place sur la t§te du poingon, en but6e centre I'extr6mite 
de la jupe. Le composant Electronlque peut Stre une puce sur un support type 
epoxy assez lourd et ligide, de sorte que I'alimentation en puces peut se faire 
par simple empllage: un moule est amenE au droit de la pile, la puce 6 la base 
de la pile est detachEe et tombe par gravity dans la cavitE de moulage puis 
vient buter centre I'extrEmitE de la jupe. On peut choisir egalement une 
antenne lineaire, de preference sur support en matiere ttiermoplastique. La 
puce est mise en place par un dispositif de prehension automatism. Elle est 
suffisamment souple pour suivre, au moment de sa mise en place, la courbure 
imposEe par I'extremitE de jupe. De preference encore, on ctioisit une antenne 
lineaire aussi longue que possible {de longueur au moins egale d la moitlE du 
diametre) pour diminuer les efforts et dEplacements engendres lors de I'anivEe 
de la matidre plastique en fusion. La portEe de detection de I'antenne peut 
Stre ajustee si nEcessaire en augmentant le nombre de spires. 

La figure 1 illustre une bande utilisEe pour deposer en grande cadence des 
puces longilignes dans la cavitE d'un dispositif permettant de mouler des tetes 
de tubes. 

La figure 2 Illustre une coupe axlale d'une partie de ce dispositif de moulage: le 
mandrin est muni d'une jupe avant moulage de la tete et une puce longiligne 
a ete d6pos§e sur la t§te du mandrin. 
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La figure 3 illustre une vue axonometrique - comprenant une coupe diametrale 
partielle - de la tete du tube surmoulee sur la jupe et comprenant la puce 
longlligne dans Tepaisseur de Tepaule. 

5 La figure 4 Illustre une bande utillsee pour d^poser en grande cadence des 
puces en forme de disque troue dans la cavite d'un disposltif permettant de 
mouler des t§tes de tubes. 

La figure 5 illustre une coupe axiale de ce disposltif de moulage: le mandrin est 
w muni d'une jupe avant moulage de la tete et une puce en forme de disque 
trou§ de a ete d^posee sur la surface conique convexe de la tete du mandrin. 

La figure 6 illustre une coupe oxjoie de la tete du tube surmoulee sur la jupe et 
comprenant la puce en forme de disque troue dans Tepaisseur de Tepcule. 

15 

DESCRIPTION DETAILLEE DE L'lNVENTiON 

EXEMPLE 1 - Tete de tube surmoulee sur une Jupe et munle d'un composont 
20 electronlque longlligne (Figures 1 a 3) 

Dans cet exemple, on utilise avantageusement la configuration geometrique 
particuli^re imposee par le surmoulage de la tSte sur la jupe et pour lequel 
rextr§mit6 de la jupe doit d§border dans la cavity du moule. On utilise cette 
25 extremity debordante de jupe comme butee servant d'appui 6 la puce. 

La figure 1 illustre une bande 1 utilisee pour alimenter le disposltif de moulage 
en puces longiiignes. La bande est en polyethylene haute densite. Ses bords 2 
et 3 sont perfores pour faciliter une avance reguliere. So partie centrale est 
30 munie d'un grand nombre de perforations rectangulaires 4 seporont des 
ligaments 5 sur lesquels ont ete imprimes par s§rigraphie des antennes 
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longilignes, et au milieu desquels ont 6\e d6pos4s des transpondeurs. Les 
transpondeurs sont relies aux antennes par des soudures protegees par des 
protuberances 22. Une fois d^coupe au niveau de ses deux extr§mit6s 6 et 7, le 
ligament deviant un composant electronlque longiligne 20 avec un support 21 
et un tronspondeur prot6g6 legdrement par un relief 22. La liberation des 
contralntes r6siduelles resultant de la d^coupe fait que le composant 
electronique longiligne 20 acquiert spontan6ment une certalne courbure qui 
facllite sa mise en place dans la cavlt§ du moule. Typiquement, on choisit pour 
la puce longiligne une longueur comprise entre le quart et les trois quarts du 
perimetre de la jupe, de preference entre 40 et 60%. 

La figure 2 lllustre une coupe axlale du mandrin 10 sur lequel a §t6 deposee la 
puce longiligne 20. Le mandrin possdde un corps cylindrique 13 autour duquel 
est emmanchee la jupe 30 et une tete comprenant une protuberance 14 
servant d definir la surface interne du goulot et une paroi conique convexe 1 1 
servant 6 definir la surface interne de I'^paule du tube. La puce longiligne 20 
est deposee 6 proximity de I'^paulement p6riph6rique 12 qui, avec I'extr^mite 
debordante 31 de la jupe definit une gorge annuloire 15. Cet §paulement 
peripherique 12 correspond 6 la sur^palsseur existant au niveau de la jonction 
entre la tete et la jupe. La puce longiligne 20 arrive en but6e centre la parol 
interne de la jupe. Au cours de I'lnjectlon, elle vfent se plaquer sur toute so 
longueur centre l'extr§mit§ debordante de la jupe avant que celle-cl ne 
ramolllsse en ralson de I'echauffement. 

La figure 3 lllustre une vue axonometrique - comprenant une coupe diam^trale 
partlelle - de la tete 40 du tube. Elle pr^sente un goulot 41 et une epaule..42 
reliant ledit goulot d la jupe 30. Au niveau de la sur^palsseur correspondant d 
la jonction entre la tSte et la jupe . on peut trouver la puce longiligne 20 sltu^e 
dans I'epaisseur de I'epaule. 
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EXEMPLE 2 - Tete de tube munie d'un composant electronique en forme de 
disque troue 

Dans cat example, la tela peut indifferemmant atre moulea saparemant ou 
surmoulae sur la jupa. 

5 

La figure 4 illustre une bande V utilisee pour alimenter le dispositif de moulage 
en puces en forme de disque troue. La bande est en poly^ttiylene tiaute 
densite. Ses bords 2' et 3' sont perfores pour faciliter une avance reguliere. Sa 
partie centrale est munie d'un grand nombre d'antennes 23* de forme 

JO globalement circulaire Imprim6es par serigraplile, at relives 6 des 
transpondeurs. La bande V est decoupee suivant deux circonf§rences A' et T 
entourant Tantenne circulaire. Le composant 6lectronique 20' en forme de 
disque troue ainsi obtenu a un support 21" sur lequel Tantenne 23' est imprimee 
et qui comprand un transpondaur relie lui-m§me 6 Tantenne par Tintermediaire 

15 de soudures protegees par un relief 22'. 

Pour avoir des puces utilisables quallas que soiant la dimension et la forma du 
tube Oupe cylindrique circulaire, elliptique, polygonoie, etc.), le diametra de 
la circonference de decoupa intarieure est choisi da telle sorte qu'il est 

20 sup6rieur au plus grand des diametres standards de rorifice de distribution et le 
diamdtre de la circonf6rence de decoupe ext6rieure est choisi de telle sorte 
qu'il est inf^rieur au plus petit des diamdtres inscrits standards des jupes souples. 
De preference §galement on place le transpondeur et son relief protecteur 22* 
plus pres de la circonference de decoupe interieure 6* si le relief est situe vers le 

25 haut et inversement plus pr6s de la circonference de decoupe exterieure T si 
le relief est situe vers le bas. De la sorte, le relief protecteur 22' de la soudure, 
n*etant pas continuellement au contact de la poroi de routillage au cours du 
moulage, est preserve des soilicitations m^caniquas angendrees au cours du 
rapprochement mutuel des deux parties de routillage. 

30 
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La figure 5 lllustre une coupe axiale du moule, comprenant le mandrin 10 et la 
matrice 16. La puce en forme de disque troue 20' a 6te deposee autour de la 
protuberance 14, sur la face tronconique convexe 11 de la tete du mandrin 10. 
On peut remorquer qu'oprds le rapprochement de la matrice et du poin^on 
pour former la cavity de moulage 17. le composant doit, pour tenir d finterieur 
de ladite cavit6, prendre une forme tronconique. Cette transformation peut se 
traduire par un r6trelnt de la partle proctie du diametre et une expansion de la 
partle proche du diametre exteme. Avec un support particuli6rement riglde, 
une couche 6paisse en r6sine 6poxy ou mdme, comme dons le cas present , 
un support assez 6pais en poly6ttiyl6ne haute denslte. il est avantageux de 
menager des fentes radlales au moins dans la zone proche du diam6tre interne 
pour permettre aux parties ainsi isol6es les unes des autres de se deplacer 
librement, quitte d se chevaucher partiellement au cours du r^treint. SI, comme 
dans la variante 1 exposee ci-apr6s, le support reste mince et flexible, la mise 
en forme de tronc de cone peut s'effectuer sans dommage: des ondulations 
sont certes cr6es mais restent noy^es dans la masse de la mati^re plastique de 
la t§te. 

La figure 6 lllustre une coupe axiale de la tete du tube 40' surmoulee sur la jupe. 
Elle pr6sente un goulot 41' et une 6paule 42' reliant ledit goulot 6 la jupe 30. On 
peut trouver la puce en forme de disque trou6 20' pieg6e dans I'epaisseur de 
rSpaule. 

Variante 1 de I'exemple 2: 

Cette variante conceme un mode de fabrication l^gdrement different du 
precedent. 

Au lieu d'utiliser la bande de la figure 4, on utilise une bande de distribution sur 
laquelle les composants, dejd realises et decoupes a la bonne dimension, sont 
colles grace une couche adhesive facilitant leur detachement par simple 
pelage. Dans ce cas, le support peut etre plus mince et en un materiau encore 
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plus souple (polyethylene basse densit6 par exemple). La face qui supporte 
I'antenne est recouverte de ladite mati§re adhesive mais en dehors de sa 
Peripherie. Ainsi, avont moulage. le connposant est amen4 par defilement de 
la bande de distribution vers le moule, puis il est detach§ par simple pelage de 
la bande au droit de la cavite de moulage, et descend - par gravite ou d 
I'aide d'une ventouse par exemple - dans la gravure du moule. la face en 
matidre thermoplastique reposant sur la surface gravee du moule. Lors du 
moulage. la mati6re plastique en fusion recouvre la face qui comporte 
I'antenne et la couche adhesive: comme la peripheric dudit composant n'est 
pas recouverte de ladite matiere adhesive, celui-cl se trouve enchasse dans la 
t§te, intimement Ii6 avec la matiere plastique de la tdte. 

Variante 2 de I'exemple 2: 

Cette autre variante conceme egalement un autre mode de fabrication, 
different des precedents. 

Au lieu d'utiliser les composants d^crits d la figure 4 ou dans la premidre 
variante, on utilise des composants ou des inserts devant pour d'autres raison 
etre introduits dans la fete de tube: ainsi, par exemple, les inserts en monoblocs 
en PBT (polybutyldne terephtalate) ou en materiaux multicouches 
thermoform^s qui sont deposes au niveau des §paules pour diminuer la 
permeability de la t§te vis-d-vis de I'oxygdne et de la vapeur d'eau. Par 
exemple. un multicouche barri§re, tel que celui d§crit dans EP-B-0 524 897. peut 
servir de support au composant electronique: on imprime I'antenne par 
s6rigraphie sur la face oppos^e d celle destinee 6 Stre expos6e d I'interieur du 
tube, rimpression se faisant de preference dans la zone destinee d rester dans 
repaule. on y depose le transpondeur et on effectue les soudures reliant le 
transpondeur d I'antenne. On realise ensulte llnsert par thermoformage. 
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Une fois fabriqu§s, les inserts-puces sont regroupes et empiles, De la sorte, 
ralimentatlon en inserts-puces du dispositif de moulage des tetes de tubes peut 
se fairs de la meme maniere que pour les inserts barrifere: un moule est amene 
au droit de la pile d'inserts, I'insert situe d la base de la pile est detache et 
tonabe par gravity dans la cavite de moulage. Cette technique est deja bien 
connue et appliquee pour les insects barrieres introduits dans les tetes des tubes 
pour pate dentifrice, 

AVANTAGES 

Le proc6d6 de fabrication integre I'insertion du composant 6lectronique dans 
les etapes d grande cadences: il n'y a pas n6cessit6 d'effectuer I'ajout des 
puces en reprise. L'insertion se fait d une cadence compatible avec les 
cadences industrielles, les dispositifs de depose d'inserts existant dejd, par 
exemple pour deposer les inserts barrieres dans les tubes pour pdte dentifrice. 

La puce est immergee dans la masse de la matiere plastique constitutive de la 
t§te du tube: le composant peut etre parfaitement discret et il nV a pas de 
probldme d'incompatibllit6 avec le produit d conditionner. 
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REVENDICATIONS 

1. Tete de tube souple (40,40*) comprenant un orifice delimite par un bord (41, 
4V) et une epaule (42, 42') reliant ledit bord a la jupe souple du tube, 
5 caracterisee en ce qu'elle comporte, fixe dons la nnasse de la nr^atiere 
plastique constitutive de ladite tete, un module electronique (20, 20') 
destine d ^changer sans contact electrique des informations sur le tube 
et/ou son contenu avec un dispositif de lecture ou de lecture/ecriture 
exterieur audit tube 

2- Tete de tube selon la revendication 1 comprenant une coiffe pivotante 
permettant d'obturer ledit orifice et dans laquelle ledit composant 
Electronique est fixe dans la masse de la matifere plastique constitutive de 
ladite coiffe. 

15 

3. Tdte de tube selon la revendication 1 dans laquelle ledit composant 
Electronique est place au niveau de ladite epaule du tube, dans la masse 
de la matiere plastique constitutive de la t§te. 

20 4. Tete de tube selon Tune quelconque des revendications 1 a 3 dans laquelle 
ledit composant electronique a une epaisseur totale inferieure d 
400 microns. 

5. Tete de tube selon I'une quelconque des revendications 1 d 4, dans laquelle 
25 la peripherie du support (21, 21') dudit composant est enchflssee par la 

matiere plastique de la tete. 

6. Tete de tube selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, dans laquelle 

le support (21, 2V) dudIt composant est constltu§ au moins partiellement 
30 d'un matEriau compatible en fusion avec la matldre plastique de la tete 
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7. Tete de tube selon la revendication 6 dans laquelle le support dudit 

composant est en polyethylene ou en polypropylene. 

8. Tete de tube selon la revendication 6 ou 7 dans laquelle ledit nnateriau 

compatible en fusion avec la matiere plastique de la tete se presente sous 
la forme d'une couche exterieure qui fait partie de la paroi interne de 
r^paule du tube. 

9. Proc6de de fabrication de tdtes de tubes souples caract§rise en ce qu'on 

utilise un module electronique (20, 20*) apte 6 echanger sans contact 
electrique des informations avec un dispositif de lecture ou de 
lecture/6criture, typlquement un composant 6lectronique de type RFID, en 
ce qu'on place ledit composant electronique d rint6rieur de la cavite (17) 
du moule destinee a realiser ladite tete puis en ce qu*on moule ladite tdte, 
la matldre plastique s'ecoulant de telle sorte qu'elle emprisonne ledit 
composant Electronique, rendant ainsi Tensemble indissociable. 

10) Precede de fabrication de tetes de tubes souples selon la revendication 9 
dans lequel on effectue le moulage de la tete par injection. 

1 1 ) Procede de fabrication de tetes de tubes souples selon la revendication 9 
ou 10 dans lequel ledit composant electronique est depose dans la cavite 
du moule destine d realiser ladite tete sans etre maintenu par une 
quelconque matiere adhesive. 

1 2) Procede de fabrication de tetes de tubes souples selon Tune quelconque 
des revendications 9 6 11 dans lequel on d§pose ledit composant 
electronique sur la surface conique convexe (11) de la tSte du poingon 
(10), le dispositif de moulage etant dispose de telle sorte que le poingon 
(10) se trouve sous la matrice (16). 
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13) Proced4 de fabrication de tetes de tubes souples selon Tune quelconque 
des revendications 9 d 12, dans lequel ledit composant electronique (20, 
20*) possede un support (21 , 21 *) connportant une couche exterieure en une 
matidre plastique compatible en fusion avec la matifere plastique de la 
tete et dans lequel ledit composant electronique est pos§ sur la surface 
conique convexe (11) de la tete du poingon (10) en presentant ladfte 
couche extdrieure face d ladite surface conique convexe du poin^on. 

14) Proc6de. de fabrication de tetes de tubes, souples selpn Tune quelconque 
des revendications 9 g 13, dans lequel ledit composant electronique (20') a 
un support presentqnt une forme de disque troue en son centre et en ce 
que Ton dispose ledit composant Electronique autour de la protuberance 
(14) du poingon qui sert a mettre en forme I'lnterieur du goulot. 

1 5) Tube souple comprenant une tete et une jupe souple, caract6ris6 en que la 
tSte comporte, fix6 dans la masse de la mati6re plastique constitutive de 
ladite tSte, de preference au niveau de T^paule, un module electronique 
apte 6 ^changer sans contact 6lectrique des informations sur le tube ef/ou 
son contenu avec un dispositif de lecture ou de lecture/ecriture, 
typiquement un composant electronique de type RFID (Radio Frequency 
Identification) 

1 6) Proced§ pour fabriquer un tube souple muni d'une tete (40) et d'une jupe 
(30) dans lequel ladite tSte est surmoul6e sur rextr§mit6 (31 ) de ladite jupe, 
ladite jupe 6tant emmanch§e autour de la partie du moule appel6e 
poingon, enfonc§e de telle sorte qu'une extremite (31 ) de la jupe d§borde 
et se trouve emprisonnee dans la cavite de moulage (17) delimit6e par la 
tete du poingon (10) et Tempreinte de la matrice (16), caracterise en ce 
qu'un module electronique (20) , apte d ^changer sans contact electrique 
des informations avec un dispositif de lecture ou de lecture/ecriture, 
typiquement un composant electronique de type RFID, est place sur la tete 
(11) du poingon (10), en appui centre Textremite (31) de la jupe (30) qui 
deborde dans la cavite de moulage (17). 
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